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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@) Vorrichtung zur Warmebehandlung metallischer Werkstucke 

(57) Es wird eine Vorrichtung zur Warmebehandlung metalli- 
scher Werkstucke angegeben, weiche elne Mehrzahl von 
Ofenmodulen (12, 14, 16, 18, 20) aufweist, die mit elner 
Schutzgasatmosphare beaufschiagbar sind und uber minde- 
stens eine mit einer Schutzgasatmosphare beaufschlegbare 
Zwischen-Transferschleuse (22) mrteinander verbunden 
sind. Innerhalb der Zwischen-Transferschleuse (22) ist eine 
Transported richtung (28) zum Transport der Roste (24) unter 
Schutzgasatmosphare vorgesehen. Die Ofenmodule (12-20) 
sind als DurchstoBofenmodule mit Rosten (24) zum Trans- 
port der Werkstucke (26) vorgesehen. Durch die Koppelung 
der Ofenmodule (12-20) uber elne gasdichte Zwischen- 
Transferschleuse und die gleichzeitige Ausbildung der Ofen- 
module als DurchstoBofenmodule wird eine hone Fiexibilitat 
der Gesamtanlage erreicht und gleichzeitig eine hohe 
™ Durchsatzlelstung ermoglicht (Fig. 1). 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine V rrichtung zur Warme- 
behandlung metallischer WerkstUcke, mit einer Mehr- 
zahl von Ofenmodulen, welcbe mit einer Schutzgasat- 
mosphare beaufschlagbar sind und fiber mindestens ei- 
ne mit Schutzgas beaufschlagbare Zwischen-Transfer- 
schleuse miteinander verbunden sind, und wobei die 
Zwischen-Transferschleuse eine Transporteinrichtung 
zum Transport der Roste aufweist 

Eine derartige Vorrichtung ist aus der 
EP 0 209 408 Al bekannt Die bekannte Vorrichtung 
weist ein Niedrigtemperaturofenmodul, ein Hochtem- 
peraturofenmodul und eine Zwischen-Transferschleuse 
auf, um WerkstUcke unter Schutzgasatmosphare zwi- 
schen den einzelnen Modulen transportieren zu kdnnen. 

Die bekannte Vorrichtung ist zwar sehr flexibel ein- 
setzbar; da in den einzelnen Modulen die Gasatmospha- 
re, Behandlungsdauer und Temperatur individuell wShl- 
bar sind, ist jedoch nur fQr kleine Durchsatze geeignet 

Aus der EP 0 296 102 A 1 ist eine weitere Vorrichtung 
zur Warmebehandlung metallischer WerkstUcke be- 
kannt, bei welcher zwei Ofenmodule, die jeweils ver- 
schiedene hintereinander angeordnete Einzelkammern 
aufweisen, Ubereinander angeordnet sind. Auch hierbei 
ist eine Warmebehandlung der WerkstUcke unter 
Schutzgasatmosphare vorgesehen. 

AHerdings ist eine Warmebehandlung in den beiden 
ubereinander angeordneten Ofenmodulen nicht belie- 
big miteinander kombinierbar, da die Hubeinrichtung 
zum Transport der WerkstUcke zwischen den beiden 
Qbereinander angeordneten Modulen keinen Transport 
unter Schutzgasatmosphare erlaubt Ferner weist auch 
diese Vorrichtung den Nachteil auf, daB sie nur fur rela- 
tiv geringe Durchsatze geeignet ist 

Aus der international en Patentanmeldung PCT/ 
DE 92 100019, welche jedoch nicht vorverdffentlicht ist, 
ist ferner eine Vorrichtung zur Warmebehandlung me- 
tallischer WerkstUcke bekannt, welche mindestens zwei 
Ofenmodule aufweist, von denen mindestens ein Ofen- 
modul eine Mehrzahl von Einzelkammern aufweist, wel- 
che jeweils Ober gasdichte Tflren verschlieBbar sind 
Zum Transport zwischen den einzelnen Ofenmodulen 
ist mindestens eine Zwischen-Transferschleuse vorgese- 
hen, welche einen Transport der WerkstQcke unter 
Schutzgasatmosphare ermoglicht 

Zwar ergibt sich durch eine modulartige Aufteilung 
der Ofeneinheiten in Einzelkammern, die jeweils indivi- 
duell steuerbar sind, eine besonders hohe Flexibilitat der 
Anlage, jedoch ist auch eine derartige Anlage nur fur 
kleinere bis mittlere Durchsatzleistungen verwendbar. 

Der Erfindung liegt demnach die Aufgabe zugrunde, 
eine Vorrichtung zur Warmebehandlung metallischer 
WerkstUcke zu schaffen, welche eine mdglichst hohe 
Flexibilitat gewahrleistet und zugleich auch fOr hdhere 
Durchsatzleistungen geeignet ist 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch geldst, 
dafl bei einer Vorrichtung der eingangs genannten Art 
mindestens ein Ofenmodul als DurchstoBofenmodul mit 
Rosten zum Transport von Werkstttcken ausgebildet ist 

ErfindungsgemaB ist also eine Mehrzahl von Ofen- 
modulen, welche mit einer Schutzgasatmosphare beauf- 
schlagbar sind, fiber mindestens eine mit Schutzgasat- 
mosphare beaufschlagbare Zwischen-Transferschleuse 
miteinander verbunden, und mindestens ein Ofenmodul 
ist als DurchstoBofenmodul mit Rosten zum Transport 
der WerkstUcke ausgebildet Durch diese Ausgestaltung 
mindestens eines Ofenmoduls, vorzugsweise aller Ofen- 
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module, als DurchstoB f enmodul lfiBt sich ein erheblich 
hoherer Durchsatz der Gesamtanlage erreichen, wobei 
gleichzeitig inf Ige des Transportes zwisch n den ein- 
zelnen Ofenmodulen Ober eine schutzgasbeaufschlagte 

5 Zwischen-Transferschleuse eine hohe Flexibilitat ge- 
wahrleistet ist 

In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung ist die 
Zwischen-Transferschleuse mit mindestens einer Vaku- 
um-Einlaufschleuse zur Beschickung mit WerkstOcken 

o gekoppelt 

Diese Mafinahme hat den Vorteil, daB die Anlage mit 
besonders kurzen Taktzeiten gefOUt werden kann, was 
sich besonders im Falle unterschiedlicher Warmebe- 
handlungsparameter in den einzelnen Ofenmodulen 

5 yorteilhaft auswirkt Ober die Vakuum-Einlaufschleuse 
ist eine schnelle Beschickung jedes einzelnen Ofenmo- 
duls Ober die mindestens eine Zwischen-Transferschleu- 
se erreichbar, wobei darOber hinaus auch die Mdgiich- 
keit eines kurzfristigen Ausschleusens von Reparatur- 

o chargen besteht 

Bei einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung weist 
die Zwischen-Transferschleuse mindestens einen Rost- 
transportwagen mit gasdichtem Antrieb auf. 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB ein weitgehend 

5 verschleiBfreier Transport der Roste zwischen den ein- 
zelnen Ofenmodulen unter Schutzgas mdglich ist 

Der Antrieb kann in zweckmaBiger Weiterbildung 
der Erfindung als positionierbarer Schleppketten-Um- 
lauf antrieb ausgebildet sein. 

o In bevorzugter Weiterbildung der Erfindung ist die 
Zwischen-Transferschleuse als unbeheizter, warmeiso- 
lierter Schleusentunnel ausgef Ohrt 

Auf diese Weise kann auf eine Beheizung der Zwi- 
schen-Transferschleuse verzichtet werden, wahrend oh- 

5 ne grdBere Warmeverluste die WerkstUcke zwischen 
den einzelnen Ofenmodulen unter Schutzgas transpor- 
tiert werden kdnnen. 

In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung ist vor 
mindestens einem Ofenmodul, vorzugsweise vor jedem 

o Ofenmodul, eine Querstofieinrichtung zum Beschicken 
und Entiaden vorgesehen. 

Auf diese Weise kdnnen die einzelnen Chargen je- 
weils vom Rosttransportwagen aus der Zwischen- 
Transferschleuse auf einfache Weise in die einzelnen 

5 Ofenmodule bewegt werden bzw. aus den Ofenmodulen 
auf einen weiteren Rosttransportwagen zu einem ande- 
ren Ofenmodul oder zu einer anderen Einheit bewegt 
werden. 

Bei einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung weist 
o mindestens ein Ofenmodul mehrere Einzelkammern auf, 
welche jeweils Ober gasdichte TOren verschlieBbar sind, 
wobei Temperatur, Verweildauer und Atmosphare je- 
weils frei wahlbar sind. 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB in dem in meh- 
5 rere Einzelkammern aufgeteilten Ofenmodul verschie- 
dene Warmebehandlungen nacheinander durchgeftthrt 
werden kdnnen, ohne daB hierzu zunfichst der Trans- 
port in ein anderes Ofenmodul erforderlich ist Vielmehr 
wird durch den Schiebetransport der Roste von Einzel- 
o kammer zu Einzelkammer ein schneller Transport ge- 
wahrleistet 

Bei einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung weist 
mindestens ein Ofenmodul zwei unterhalb der Roste 
angeordnete Schieber auf, welche sich aufeinander ab- 
5 sttttzen, wobei der obere Schieber gegenQber dem unte- 
ren Schieber anhebbar ist, um die Roste vom Ofenbo- 
den abzuheben, und wobei die beiden Schieber in der 
angehobenen Position gemeinsam zum Transport der 
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Roste verschiebbar sind. 

Durch diesen an sich aus der DE 41 32 197 Al be- 
kannten Hub-Ofenfdrderer wird ein verschleiBfreier 
Transport der Roste durch das Ofenmodul gewahrlei- 
stet Dabei kbnnen gleichzeitig infolge des geringeren 5 
VerschleiBes auch leichtere Roste eingesetzt werden, 
wodurch die Wirtschaftlichkeit erhaht wird. Ferner hat 
diese MaBnahme den Vorteil, daB das Ofenmodul auch 
vollstandig leer gefahren werden kann, ohne daB hierzu 
Leerroste erforderlich sind, was zu einem unndtigen 10 
VerschleiB und einem unndtigen Energieverbrauch ftih- 
ren wOrde. 

Durch die erfindungsgemaBe Kombination eines der- 
artigen praktisch verschleiBfreien Antriebes mit ver- 
schiedenen Ofenmodulen, die fiber mindestens eine gas- 15 
dichte Zwischen-Transferschleuse miteinander verbun- 
den sind, werden einerseits eine auBerst hohe Flexibili- 
tat der Gesamtanlage erreicht und andererseits gleich- 
zeitig auch hohe Durchsatzleistungen erm6glicht Da- 
durch, daB je Ofenmodul variable Modultaktzeiten in 20 
weiten Grenzen moglich sind, und sogar fiber die Zwi- 
schen-Transferschleuse ein Mehrfachdurchlauf durch 
ein Ofenmodul erm6glicht ist iassen sich praktisch alle 
denkbaren Einsatzhartetiefen erreichen und auch 
gleichzeitig in der Gesamtanlage fahren. Durch einen 25 
stufenlos einsteilbaren bzw. mehrfach wiederholbaren 
Forderhub je Beschickungstakt kann eine variable 
Ofenbelegung in jedem Ofenmodul erreicht werden, 
wodurch die Flexibility der Gesamtanlage weiter er- 
hohtwird. 30 

Obwohl zwischen den einzelnen Ofenmodulen zum 
Transport der Werkstfickroste in der Zwischen-Trans- 
ferschleuse ein Rosttransportwagen mit gasdichtem An- 
trieb, beispielsweise einem Schleppketten-Umlauftrieb, 
vorgesehen sein kann, kann in weiter bevorzugter, alter- 35 
nativer Ausftthrung auch innerhalb der Zwischen- 
Transferschleuse ein Hub-Ofenfdrderer in der zuvor er- 
wflhnten Weise vorgesehen sein. 

In weiter bevorzugter Ausgestaltung der Erflndung 
sind zwischen den beiden Schiebern des Hub-Ofenf6r- 40 
derers Stfitzelemente vorgesehen, welche eine kombi- 
nierte Bewegung zumindest des oberen Schiebers in 
Horizontalrichtung und in Vertikalrichtung ermogli- 
chen. 

In bevorzugter Ausffihrung dieser Ausgestaltung sind 45 
hierbei die Statzelemente als zueinander paralleie schie-, 
fe Ebenen des oberen Schiebers bzw. unteren Schiebers 
ausgebildet. 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB der Transport- 
mechanismus auBerst einfach ausgebildet ist, da ledig- 50 
lich eine Translationsbewegung erforderlich ist, um ei- 
nerseits den oberen Schieber gegenQber dem unteren 
Schieber anzuheben und wieder abzusenken und ande- 
rerseits beide Schieber und damit die Roste vorw&rtszu- 
bewegen. Bei Verwendung von schiefen Ebenen als 55 
Stiltzelemente tritt zwar ein reibschlfissiger Kontakt 
der Ftihrungsflachen bei einer Relativbewegung der 
Schieber auf, jedoch sind die Reibkrafte auf die Ffih- 
rungsflachen beschrankt, die dazu entsprechend ausge- 
legt sein kannen. Dagegen werden die Roste selbst weit- 60 
gehend verschleiBfrei gegenQber dem Ofenboden be- 
wegt. 

In weiter bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung 
ist die Durchlaufzeit mindestens eines Ofenmoduls un- 
abhangig von den anderen Ofenmodulen variabel. 65 

Hierdurch wird eine moglichst hohe Flexibilitat der 
Gesamtanlage erreicht, wobei vorzugsweise samtliche 
Ofenmodule jeweils unabhangig von den anderen Ofen- 
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modulen variabel sind. 

Wird beispielsweise fur die gesamte Vorrichtung be- 
schickungs- und entnahmeseitig ein Regeltakt von zehn 
Minuten eingestellt, s kdnnen etwa fur jedes Ofenmo- 
dul variable Modultaktzeiten von zehn, zwanzig, drei- 
Big, vierzig und sechzig Minuten vorgesehen sein. In 
Verbindung mit intern mdglichen verschiedenen Durch- 
laufvarianten und inclusive Mehrfachdurchlauf durch 
ein Ofenmodul lassen sich verschiedene EinsatzmSg- 
lichkeiten erreichen, namlich einmal eine Verwendung 
als Einzweckanlage mit zum Beispiel einer einzigen Ein- 
satzhartetiefe aber mit einem sehr hohen Gesamtdurch- 
satz, oder eine Verwendung als Mehrzweckanlage, zum 
Beispiel gleichzeitig mit verschiedenen Einsatzhartetie- 
fen, und schlieBlich auch eine Verwendung als Viel- 
zweckanlage, zum Beispiel bei einer Fahrweise mit 
mehr als drei verschiedenen Einsatzhartetiefen und zu- 
satzlich verschiedenen Vergtite- und Harteprozessen 
bei kurzen Durchlaufwegen. 

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten und 
die nachstehend noch zu erlauternden Merkmale nicht 
nur in der jeweils angegebenen Kombination sondern 
auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstellung 
verwendbar sind, ohne den Rahmen der vorliegenden 
Erfindung zu verlassen. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge- 
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines be- 
vorzugten AusfQhrungsbeispiels unter Bezugnahme auf 
die Zeichnung. Es zeigt 

Fig. 1 ein Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgema- 
Ben Vorrichtung in schematischer Darstellung; 

Fig. 2 eine vergroBerte schematische Darstellung des 
Rosttransport-Antriebes innerhalb eines Ofenmoduls 
und 

Fig. 3 den Rosttransportantrieb gemaB Fig. 2 nach 
Verschieben des oberen Schiebers und Anheben der 
Roste. 

Eine erfindungsgemaBe Vorrichtung ist in Fig. 1 ins- 
gesamt mit der Ziffer 10 bezeichnet 

Die Vorrichtung 10 weist insgesamt fUnf Ofenmodule 
auf, welche samtlich als DurchstoBofenmodule ausgebil- 
det sind. Das erste Ofenmodul 12 und das zweite Ofen- 
modul 14 sind beispielsweise zum Aufheizen und Auf- 
kohlen vorgesehen, wahrend das dritte Ofenmodul 16 
und das vierte Ofenmodul 18 zum Aufkohlen verwendet 
werden und das funfte Ofenmodul 20 zur SchluBdiffu- 
sion eingesetzt werden kann. 

Die einzelnen Ofenmodule 12, 14, 16, 18, 20 sind aber 
eine Zwischen-Transferschleuse 22 miteinander verbun- 
den, in welcher ein Transport der WerkstUcke 26 bzw. 
der Roste 24 unter Schutzgasatmosphare ermdglicht ist 
Samtliche Ofenmodule 12, 14, 16, 18, 20 und die Zwi- 
schen-Transferschleuse 22 sind also weitgehend gas- 
dicht ausgefOhrt, um eine Behandlung bzw. einen Trans- 
port unter Schutzgas zu ermSglichen. Es versteht sich, 
daB in alternativer Weise naturiich auch eine Behand- 
lung oder ein Transport unter Vakuum vorgesehen sein 
kdnnte, sofern dies in einzelnen Fallen vorteilhaft ist 

Im dargestellten Beispiel erfolgt die Beschickung 
tiber einen Beschickungswagen 54 durch einen Verbin- 
dungskanal 56 fiber eine Vakuum- Einlaufschleuse 30, 
von welcher aus die Roste 24 tiber eine QuerstoBein- 
richtung 58 in die Zwischen-Transferschleuse 22 gelan- 
gen. Innerhalb der Zwischen-Transferschleuse 22 ist ei- 
ne Transporteinrichtung 28 mit mehreren Rosttrans- 
portwagen 32 fiber einen Schleppketten-Umlaufantrieb 
verfahrbar und beliebig positionierbar. Es versteht sich, 
daB auch beliebige andere Antriebsarten zum Transport 
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der Roste 24 innerhalb der Zwischen-Transferschleuse 
22 v rgesehen sein kdnnen, sofern diese den jew iligen 
Anf orderungen gerecht werden. 

Zum Transp rt der Roste zwischen d r Zwischen- 
Transferschleuse 22, der Vakuum-Einlaufschleuse 30, 5 
der EiniaBseite und der AuslaBseite der Ofenmodule 12, 
14, 16, 18, 20 und einem dem fCnften Ofenmodul 20 
nachgeordneten Durchtauch-Ol-Abschreckbad 34 sind 
jeweils QuerstoBeinrichtungen 58 vorgesehen, welche 
mit ihrem QuerstoBantrieb 59 lediglich schematisch an- 10 
gedeutet sind. 

Die ersten vier Ofenmodule 12 bis 18 kdnnen jeweils 
neun Roste 24 hintereinander aufnehmen, wahrend das 
ftinfte Ofenmodul 20 in seiner ersten Einzelkammer 19 
ein Rost und in seiner zweiten Einzelkammer 21 zwei 15 
Roste aufnehmen kann. Die Ofenmodule 12 bis 20 sind 
jeweils tiber gasdichte Tiiren 60 mit der Zwischen- 
Transferschleuse 28 bzw. der vorgeschalteten Vakuum- 
Einlaufschleuse 30 bzw. dem nachgeschalteten Durch- 
tauch-Ol-Abschreckbad 34 verbunden. Die beiden Ein- 20 
zelkammern 19, 21 des funf ten Ofenmoduls 20 sind fiber 
eine gasdichte Tur 62 voneinander getrennt, so daB 
Temperatur, Gasatmosphare und in gewissen Grenzen 
Verweildauer der Werkstttcke in beiden Einzelkam- 
mern 19, 21 frei wahlbar sind 25 

Dem Durchtauch-Ol-Abschreckbad 34 -ist schiieBlich 
eine Reinigungsanlage 36 nachgeschaltet 

Die Zwischen-Transferschleuse 22 ist als unbeheizter, 
warmeisolierter Schleusentunnel ausgefuhrt, so daB oh- 
ne zusatzliche Heizung der Zwischen-Transferschleuse 30 
22 ein Transport der WerkstUcke ohne grdBere Warme- 
verluste innerhalb der Zwischen-Transferschleuse 22 er- 
moglicht ist 

Ferner ist ein Pufferspeicher 64 zur Aufnahme von 
Werkstucken vor oder nach der Warmebehandlung 35 
vorgesehen. 

Zum Transport der Roste 24 innerhalb der ersten vier 
Ofenmodule 12 bis 18 ist jeweils eine Hub-Ofenfdrder- 
einrichtung gemaB der DE 41 32 197 Al vorgesehen, 
auf welche hier im Hinbiick auf Einzelheiten des An- 40 
triebs ausdrucklich Bezug genommen wird. 

Lediglich zum Zwecke der grundsatzlichen Erlaute- 
rung dieser Transporteinrichtung 38 sind die Fig. 2 und 
3 vorgesehen. 

Wahrend die Roste 24 in der Grundstellung gemaB 45 
Fig. 2 auf dem Ofenboden 44 aufgesetzt sind, werden sie 
gemaB Fig. 3 vom Ofenboden 44 zum Vorschub abge- 
hoben. 

Die Transporteinrichtung 38 weist einen unteren 
Schieber 40 und einen oberen Schieber 42 auf, die unter- 50 
halb der Roste 24 angeordnet sind und wobei sich der 
obere Schieber 42 auf dem unteren Schieber 40 abstutzt 

GemaB den Fig. 2 und 3 sind am unteren Schieber 40 
und am oberen Schieber 42 zueinander parallele Fuh- 
rungsflachen in Form schiefer Ebenen 46, 48 vorgese- 55 
hen. Die schiefen Ebenen 46, 48 sind durch zum Ofenbo- 
den 44 parallele Auflageflachen 50, 52 des oberen Schie- 
bers 42 bzw. des unteren Schiebers 40 verbunden, so 
daB beide Schieber 40, 42 im Langsschnitt gemaB den 
Fig. 2 und 3 eine Sagezahnform aufweisen. Der obere eo 
Schieber 42 und der untere Schieber 40 sind in einzelne 
Module unterteilt, die hintereinander in Transportrich- 
tung 54 angeordnet sind. Fig. 2 zeigt die Grundstellung, 
in der beide Schieber 40, 42 flachig aufeinander auflie- 
gen und die Roste 24 auf dem Ofenboden 44 stehen. 65 

In Fig. 3 wurde der obere Schieber 42 gegenuber dem 
unteren Schieber 40 in Transportrichtung 54 verscho- 
ben, wodurch der obere Schieber 42 durch Verschieben 
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seiner schiefen Ebene 46 gegenuber d rschi fenEbene 
48 des unteren Schiebers 40 gegenuber letzt rem ange- 
hoben wurde, bis beide zum Ofenboden 44 parallele 
Auflageflachen 50, 52 aufeinander aufliegen. In dieser 
SteUung kdnnen beide Schieber 40, 42 durch eine Trans- 
lati nsbeweguhg in Transportrichtung 54 gemeinsam 
vorwartsbewegt werden, urn die Roste 24 zu transpor- 
tieren. Danach wird der obere Schieber 42 wieder ge- 
genuber dem unteren Schieber 40 relativ verschoben, 
bis beide Schieber wieder unmittelbar aufeinander auf- 
liegen und in die Ausgangsstellung zurfickbewegt wer- 
den kdnnen, wahrend die Roste 24 auf dem Ofenboden 
44 aufliegen. We bereits erwahnt, wird im Hinbiick auf 
weitere Einzelheiten auf die DE 41 32 197 Al verwie- 
sen. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung wird beschik- 
kungs- und entnahmeseitig einem Regeitakt von zehn 
Minuten untergeordnet 

Innerhalb der Ofenmodule 12 bis 20 kdnnen jeweils 
variable Modultaktzeiten eingestellt werden, und zwar 
zehn, zwanzig, dreiBig, vierzig und sechzig Minuten. 

Durch die Verbindung der einzelnen Ofenmodule 12 
bis 20 Ober die gasdichte Zwischen-Transferschleuse 22 
ist auch ein Mehrf achdurchlauf der ersten vier Ofenmo- 
dule 12 bis 18 ermdglicht Des weiteren ist je Beschik- 
kungstakt innerhalb der ersten vier Ofenmodule 12 bis 
18 eine variable Ofenbelegung zwischen null und neun 
Rosten pro Ofenmodul mdglich. 

Durch diese Kombinationsmdglichkeiten ergibt sich 
eine ausgesprochen hohe Anlagenflexibilitat, wobei 
gleichzeitig auch einzelne Ofenmodule zumindest teil- 
weise auBer Betrieb gesetzt werden kdnnen, urn einen 
wirtschaftlichen Betrieb der erfindungsgemaBen Vor- 
richtung auch bei reduziertem Durchsatz zu ermdgli- 
chen. Darfiber hinaus ist je nach der gewunschten Be- 
triebsweise auch ein hoher Durchsatz bei gleichzeitig 
vorhandener Flexibilitat der erfindungsgemaBen Vor- 
richtung erreichbar. Somit ist die erfindungsgemaBe 
Vorrichtung vorteilhaft auch in der GroB-Serienferti- 
gung einsetzbar. 

Infolge des bevorzugten Hub-Ofenfdrderers zumin- 
dest innerhalb der ersten vier Ofenmodule 12 bis 18 
wird ein weitgehend verschleiBfreier Transport der Ro- 
ste erreicht, so daB diese leichter ausgefuhrt sein kdnnen 
und eine grdBere Grundflache als Roste bei herkdmmli- 
chen DurchstoBanlagen aufweisen kdnnen, so daB da- 
durch zusatzlich der Gesamtdurchsatz der erfindungs- 
gemaBen Vorrichtung verbessert wird. 

Es versteht sich, daB das AusfQhrungsbeispiel gemaB 
Fig. 1 lediglich eine mdgliche von vielen Alternativen 
zeigt, und daB die Anlage bezQglich des Aufbaus und der 
Anzahl der einzelnen Ofenmodule beliebig variiert wer- 
den kann, daB andere Zusatzkomponenten, wie Ab- 
schreckbader und dergleichen, verwendet werden kdn- 
nen, daB weitere Zwischen-Transferschleusen vorgese- 
hen sein kdnnen, daB zusatzliche Einlauf-Transfer- 
schleusen oder auch weitere Vakuum-Einlaufschleusen 
vorgesehen sein kdnnen. 

PatentansprQche 

1. Vorrichtung zur Warmebehandlung metallischer 
WerkstUcke, mit einer Mehrzahl von Ofenmodulen 
(12, 14, 16, 18, 20), welche mit einer Schutzgasatmo- 
sphare beaufschlagbar sind und Qber mindestens 
eine mit einer Schutzgasatmosphare beaufschlag- 
bare Zwischen-Transferschleuse (22) miteinander 
verbunden sind, und wobei die Zwischen-Transfer- 
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schleuse (22) eine Transp rteinrichtung (28) zum 
Transport der Roste (24) aufweist dadurch ge- 
kennzeichnet, daB mindestens ein Ofenmodul als 
DurchstoBofenmoduI (12, 14, 16, 18, 20, 22) mit Ro- 
sten (24) zum Transport der Werkstucke (26) aus- 5 
gebildet ist 

2. Vorrichtung nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Zwischen-Transferschleuse (22) 
mit mindestens einer Vakuum-Einlauf schleuse (30) 
zur Beschickung mit Werkstflcken (24) gekoppelt 10 
ist 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet daB die Zwischen-Transferschleu- 
se (22) mindestens einen Rosttransportwagen (32) 
mit gasdichtem Antrieb aufweist 15 

4. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Zwischen-Transferschleuse (22) als unbe- 
heizter, warmeisolierter Schleusentunnel ausgebil- 
det ist 20 

5. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB vor mindestens einem Ofenmodul (12, 14, 16, 
18, 20) eine QuerstoBeinrichtung (58) zum Beschik- 
ken und Entladen vorgesehen ist 25 

6. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB mindestens ein Ofenmodul (20) mehrere Ein- 
zelkammern (19, 21) aufweist, welche jeweils ttber 
gasdichte TQren (60, 62) verschlieBbar sind, wobei 30 
Temperatur, Verweildauer und Atmosphare je- 
weils frei w&hlbar sind 

7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB mindestens ein Ofenmodul (12, 14, 16, 18, 20) 35 
zwei unterhalb der Roste (24) angeordnete Schie- 
ber (40, 42) aufweist, welche sich auf einander ab- 
stiitzen, daB der obere Schieber (42) gegenuber 
dem unteren Schieber (40) anhebbar ist um die 
Roste (24) vom Of enboden (44) abzuheben, und daB 40 
die beiden Schieber (40, 42) in der angehobenen 
Position gemeinsam zum Transport der Roste (24) 
verschiebbarsind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet dafl zwischen den Schiebern (40, 42) 45 
StUtzelemente (46, 48) vorgesehen sind, welche eine / 
kombinierte Bewegung zumindest des oberen 
Schiebers (42) in Horizontalrichtung und in Verti- 
kairichtung ermoglichen. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 50 
zeichnet daB die Stutzelemente als zueinander par- 
allele schiefe Ebenen (46, 48) des oberen Schiebers 
(42) und des unteren Schiebers (40) ausgebildet 
sind. 

10. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vor- 55 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet 
daB die Durchlaufzeit mindestens eines Ofenmo- 
duls (12, 14, 16, 18, 20) unabhangig von den anderen 
Of enmodulen (12, 14, 16, 18, 20) variabel ist 
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